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Abstract of DE1 9750459 

The calender assembly, to perforate a nonwoven (V) web 
(20) of thermoplastic fibers, has a steel embossing roller 
(1 ) and a counter roller (2) with a plastics cladding (4) in a 
hardness of 50-95 Shore D. The plastics roller cladding (4) 
has a hardness of \-85 Shore D or \-90 Shore D. The web 
(20) of nonwoven material (V) is heat bonded before the 
calender stage, and a station to separate the perforated 
nonwoven material (V) of the web (20) is after the 
calender. The embossing (1) and counter (2) rollers rotate 
at a surface speed of 200-300 m/min. The steel surface of 
the embossing roller (1 ) is heated to a temp, up to 300 deg 
C. The linear force applied in the roller gap (5) is 600-1000 
N/cm. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(S) Kalander zum Perforieren einer Bahn 
(57) Ein Kalander zum Perforieren einer Bahn (20) aus ei- 

nem Vlies (V) aus thermoplastischen Fasern umfa&t eine 

beheizte Gravurwalze (1) aus Stahl und eine mit gleicher 

Umfangsgeschwindigkeit umlaufende Gegenwalze (2) 

mit einem harten Kunststoffbelag (4) mit glatter zylindri- 

scher Oberflache (7). 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bczichi sich aufcincn Kalander nach dem 
Ohcrhegriff des Anspruchs 1 und cine Vcrwendung nach 
Anspruch 4. 

Solangc es VJiesc aus ihcnnopJasiischcn Fasern in groBc- 
rem Urnfang gibl. cl. h. soil el wa /.wci oder drei Jahrzehntcn, 
bcsiehi cin Bcdurihis da nach. diesc Vliese uber ihre FJachc 
glcichmaBig zu lochcn. Zur HcrstcHung dieser Lochungen 
wurdc die Vliesbahn durch ein Walzenpaar geleilcl, bei dem 
eine Walze Nadein oder Stifle t.rug : die in enLsprechende 
Vcrliefungen der gegen uberlicgendcn Walze eingriff 
(GB 21 03 933 A, US 4 758 297 A). Die Arbeiisgeschwin- 
digkeiten mil solchen Vorrichlungen waren begrenzl, die 
Ausbildung der lochungen wegen des nichl -radialen Ein- 
griff s der Nadein oder Stifle nielli sauber und der Aufwand 
fur die Hersiellung der GravurwaLzen und durch deren ra- 
se hen VcrschlciB crhcblich. 

Bei einer anderen Art der Pcrforierung wurde nichl durch 
die Vliesbahn mil enLsprechenden Spiizen hindurchgeslo- 'i 
chen, sondcrn es arbeirele eine Gravurwaize gegen eine 
glalle Gegenwalzc mil. Friktion, wie es bei spiel sweise in der 
DE-AS 26 14 160 beschrieben isi. Auch dieses Verfahren 
hat sich nichl durchselzen konnen, weil durch die Friktion 
der VerschleiB der leuren Gravurwaize erheblich war. 25 

Ohne Friktion arbeitet der Kalander nach der 
DE34 16 004A1. Eine Gravurwaize aus Slahl und eine 
glalle Gegenwalzc aus Slahl laufen mil gleichcr Umfangs- 
geschwindigkeil. um und bilden ein Walzenpaar, durch das 
"ein Vlies aus thermoplastischeni Fasern hindurchgeleilel 30 
wird. Die Erhebungen der Gravur liegen mil ihren Stimsei- 
aen gegen die Gegenwalze an und schmelzen, da beheizi.die 
dazwisehen eingeklenuxiten Anleiledes Vlieses auf und ver- 
drangen die geschmolzene Masse an den Rand der Slirnseiie 
^der Gravur ft ache. Don erstarrl das geschmolzene ihernio- 35 
plaslische Material und bildel Verbindungszonen, die durch 
das Verdrangen gebildete Lochungen umranden und das 
Vlies gleichzeilig slabilisieren. 

Dadurch, daB die Gravur mil ihren Slirnflachen unmii.lel- 
bar gegen die aus Slahl besiehende Gegenwalze anliegi, isi 40 
aber auch bei dieser Ausfuhrungsfonn der Verse hleiB einer 
Gegenwalze uns insbesondere an der Gravurwaize so hoch 
gewesem daB sich das Verfahren nicht im groBeren Urnfang 
hat durchselzen konnen. 

Der Erfindung liegl die Aufgabe zugrunde, den galtungs- 45 
gema'Ben Stand der Technik so weiier zu enlwickeln, daB 
eine Produktion von pcrforieriem Vlies aus ihermoplasti- 
schen Fasem mil hoher Arbeit sgeschwindigkeii und wescnt- 
lich verbesscrter Siandzeit der Kalandcrwalzcn moglich isi. 

Diesc Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 wiedcrgege- 50 
benen Erfindung gelost. 

tiben-aschenderweise hai sich gezeigt. daB der Meehanis- 
mus der Lochbildung in dem Vlies durch Aufschmelzcn des 
zwischen der Slimfiache einer Gravurerhcbung und der Ge- 
genwalzen befindlichen Flachenanlcils des Vlieses und Ver- 55 
drangung der geschntolzcnen Masse an den Rand der Sum- 
Pi ache auch dann funklionierl, wenn die Obcrflachc der Ge- 
genwalze nicht aus Slahl besteht. Die Oberflachc der Gegen- 
walze soli zwar nichl weich seim damil sic unicr dem Druck 
der Gravurerhcbung im wesen! lichen ihre Gesialt behalt und 60 
den Verdrangungsmechanismus ermoglichl. Dabci cntfallt 
aber die verschleiBlrachligc Anlage von Mcl.aliieilcn gegen - 
einander. Die Erhebungen der Gravur werden durch das Zu- 
sammenwirken mil einer Kunsisioflbbcrflachc geschoni. 

Ein wichliger Unistand bcslchi darin, daB der Auf- 65 
schmelzvorgang an den beheizien Gravurerhebungen we- 
sentlich wirksamer vonstatten gcht. weil die Gegenflache in 
Gesiali des Kunstslotfbelages - verglichcn mil einer Stahl- 
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obcrflachc eine wesenilich g cringe re Warnieleii.rahigkeii 
aufwcisl, so daB die von der Gravurerhcbung in das Vlies 
eingelragenc Warme nichl eiwa in die Gegenwalze abflieBt, 
sondcrn im wcsenl.lichcn im Bereich der Gravurerhcbung 
5 verb lei bu so daB don die Temperatur im Vlies schncllcr 
sieigl, was dem Verdrangungsmechanismus fordcrlich isi 
und cine Sieigcrung der Arbeiisgeschwindigkcii ermoglichl. 

Kalander mil einer Gravur walze. die lnklionslrci gegen 
eine Gegenwalze mil einem hart en Kunsisioffbelag arbcilcl, 
io sind ausder DE 23 13 873 C3 an sich bekannL Hie-rbei gehl 
es abergerade nichl um die Herslellung von Perforalionen in 
einem Vlies. sondem um die Erzeugung von durchsichligcn 
Fensiem in den gemuslerien Flachen eincs Vlieses. 

Durch Jxxhungen des VJiessl.offes solien durch geeigneic 
15 Bemessung des Drucks im Walzspall gerade vennicden 
werden. 

Harrere Kunstsioffbelagc sind bevorzugi. Es kornuicn 
also insbesondere harlc KunslslorTbclagc gcniiiB Anspruch 2 
mil mehr als 85 Shore D b/.w, nach Anspruch 3 mil mehrals 
90 Shore D in Bcirachl. 

In Frage kommen vorzugsweise Bel age, die aus einer 
glasfaserverst.arkt.en Epoxiharz-Mairix besiehen, wobei ins- 
besondere Glas-, Kunst.sioff- oder Kohlefasem verwendet. 
werden konnen. Die Belagslarke auf einer zylindrischen In- 
nen walze aus Slahl kann im Bereich von 5-20 mm liegen. 

Es hat sich als zweckniafiig erwiesen, wenn die Bahn vor 
dem Passieren des Kalanders Ihermisch verfesligl wird (An- 
spruch 4) 7 damil die Fasern des Vlieses vor dem Ein laufen in 
den Walzspall nichl mehr lose, sondcrn zu einer gcometrisch 
definierten Struklur zusammengefaBi sind. Dadurch wird ei- 
nem unerwunschlen Anhaften einzelner Fasern an der hei- 
Ben Gravurwaize und einem Verkleben derselben mil t.her- 
inoplasiisciieni Material vorgebeugl. 

Nach dem Verlassen des Walzspalts ist die Bahn des Vlie- 
ses durch die vielen aufgeschmolzenen Berandungen der 
Perioral ionslocher ziernlich steif und bret.tig. In Fallen, in 
denen dies nichl erwunscht und ein weichercr Griff des 
Vliese angestrebl. isU empfiehlt es sich nach Anspruch 5, 
dem Kalander eine Einrichl.ung zum'Brechen der perforicr- 
len Bahn des Vlieses nachzusch alien. 

Die Erfmdung verkdrpen sich geniaO Anspruch 6 audi in 
einer Vcrwendung eines Kalanders eiwa nach der 
DE 23 13 873 C3 zu dem don gerade nichl erwunschien 
Perforieren einer Bahn aus einem thermoplastischen Vlies. 

Die Versuche haben gezeigt, daB sich Arbeitsgeschwin- 
digkeilen im Bereich von 200 bis 300 m/min erreichen Las- 
sen (Anspruch 7). 

Arbeiisgeschwindigkcii und Druck im Walzspall sind 
aufeinander und auf die Art des Vlieses abzuslimmen. 

Dabci kann die Gravurwaize auf Oberfiachenienipcralu- 
ren bis eiwa 300"C beheizt werden. 

Die Gegenwalze isi dabci im allgemeinen uniemperiert. 
Sic nimmi jedoch durch das Zusammenarbeiien mil der hei- 
Ben Gravurwaize im stationaren Beirieb ebcnfalls eine er- 
hohle Temperatur von selbsi an. 

Bei einem Vlies aus einem Polypropylcn mil einem 
Schmclzpunkl von 170°C kann die Gravurwaize- bei einer 
Arbeit sgeschwindigkeii, d. h. Umfangsgeschwindigkeit von 
100 m/min auf eine Obcrflacheniemperalur von 180°C be- 
heizt sein, bei einer Umfangsgeschwindigkeii von 
200 m/min auf eine Obcrflacheniemperalur von 220°C (An- 
spruch 9). 

Eine wichiigc GroBe fur die Erzielung einer einwand- 
freien Perforation isi der Druck im Walzspall. Dieser ist im 
Einzclfall an die Eigcnschaftcn des Vlieses, die Arbeiisge- 
schwindigkcii und die Gravurwaize und ihre Tcmperat.ur an- 
zupassen. In Beirachi kommende Linienkraflc liegen eiwa 
im Bereich von 600 bis 1000 N/cm Walzenlange (Anspruch 
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Tri der Zeichnung sinri Ausruhrungsbcispiclc dcr Erfin- 
dung schematise!? dargcsielli. 

Kig. 1 zeigl einc Seilcnansicht cincs crfindungsgenia'Gen 
Kalandcrs; 5 

Fig. 2 zcigl cine Seilcnansicht des Wal /.en spalls des Ka- 
landers der Fig. 1 in vergroBcricni MaBslab; 

Fig. 3 zeigl einc Fig. 1 enlsprcchendc Ansichi des um 
cine Brechwalzc erwciieri.en Kalanders nach Fig. 1; 

Fig. 4 zeigl einc enlsprcchendc Ansichi cincs um cine an- 10 
dere Brechvorricht.ung crweiterlen Kalanders nach Fig. 1. 

Der in Fig. 1 wiedergegebenc Kalandcr umfaBl einc Gra- 
vurwalze 1 aus Siahl und eine Gegenwalze 2, die auf einem 
zylindrischen Walzen korper 3 einen harlen Kunslstoffbelag 
4 von beispielsweise 90 Shore D tragi. Die Walzcn 1, 2 bil- 15 
den zwischen sich einen Walzspall. 5, in den eine vorverfc- 
sligie Vlicsbahn V eingelcitei wird. Daes auf die Einlei l ung 
cincs uber die Bahnbrciic glcichmaBigcn Linicndrucks in 
dem Walzspall 5 sehr ankomnu, isl mindcslcns eine der bei- 
den Walzcn 1, 2 als durchbiegungssleuerbarc Walzc ausgc- 20 
bildcL Die Walzen 1. 2 sind an ihren En den in einem Ma- 
schinengestell gelagert und werden in Pfeilricht.ung gegen- 
einander gedruckt. 

Die im Sinne der Pfeile 6 mil gleicher Umfangsgeschwin- 
digkeil. umlaufenden Walzen 1, 2 beruhren einander im 25" 
Walzspall 5. Der Kunsisloffbelag 4 der Gegen walzc 2 hai 
eine glaLte zylindrische Oberflachc 7. Die Gravurwalze 1 
iragl. uber ihre ganzc Oberflachc glcichmafiig und niusler- 
niaBig verleilte Gavurerhehungen 8, dcrcn auBcrcn Stimfia- 
chen 9 in eincr Zylinderflachc 10 gelegen sind. Die Gravur- 30 
erhebungen 8 haben in dem Ausfuhrungsbeispiel einen rau- 
lenformigen Querschniu, in einer Tangeniialebene der Zy- 
linderfiache 10 gesehen, und die groBle Abniessung des 
Querschnifls betriigl einige wenige Millimeter, z. B. 2 mm. 
Die lichten Absl.ande zwischen den einzelnen Gravurerhe- 35 
bungen 8 liegen in der gleichen GroBenordnung. ■/ 

Das Vlies V isl vorverfestigl, damil die Fasem zusam- 
mengehalien werden und nichl vorzeilig undeinzeln mil. der 
auf 220°C beheizlen Oberfiache der Gravurwalzc 1 in Be- 
ruhrung kommen. Beini Umlauf der Walzen 1, 2 im Sinne 40 
der Pfeile 6 und dcr Vorwarlsbewegung des Vlieses V im 
Sinne des Pfeiles 11 wird das Vlies V zwischen der Stim- 
seite der Gravurerhebung 8' und dem Umfang 7 der Walze 2 
komprimiert, und es wird Warme aus der Gravurerhebung 8' 
in das Vlies V ubertragen, wodurch dieses in der Umgebung 45 
der Gravurerhebung 8* zu erweichen und zu schnielzen be- 
ginnt, was in Fig. 2 durch die gepunktete Wiedergabc der 
entsprechenden Querschniu sbereiche angedeutel sein soil. 
Dabei stroml die Warme nichl elwa in groGerer Mcnge aus 
dem der Slimflachc 9' der Gravurerhebung 8* vorgclagerien 50 
Bereich des Vlieses V in den Kunslstoffbelag 4 ab ? weil die- 
ser eine geringe Warmeleitfahigkeii aufweist und in der zur 
Verfugung slehenden kurzen Zeil ein wesenllicher Ablrans- 
porl nichl moglich isl. 

Die Gravurerhebung 8" hat schon die engstc S telle des 55 
Walzspall s 5 erreichi und liegi mil ihrer Stirnseitc 9" prak- 
tisch an dem AuBenumfang 7 des Kunsistoffbelages 4 an. 
Das geschniolzene Malerial der Zone 12 isl durch den Druck 
der Gravurerhebung 8" zwischen deren Slirnseiic 9" und 
dem AuBenumfang 7 des Kunsistoffbelages 4 verdrangi 60 
worden und bildel einen die Gravurerhebung 8" umgeben- 
den kompakiierien Ring 13 in dem Malerial des Vlieses V. 
Zwischen der Slirnseiie 9" und der Umfangsfiache 7 ver- 
bleibt kein Vliesmaierial inehr, so daB don eine Perforati- 
onslochung 14 cnlslchl, die von dem koinpakiicricn Ring 13 65 
unigeben bleibi, dcr nichl wieder zusammcnflieGt, sondem 
die gebildeie Perforalionslochung frei laBl ? wenn sich die 
Gravurerhebungen 8 wicder aus den gebildeien Perioral i- 



onslochungcn 14 herausbewegen, wic cs auf der rechien 
Seiic dcr Fig. 2 crsichtlich isl. 

Wesenllich isl, daB das geschniolzene Material des Vlie- 
ses V im Walzspall 5 von der StirnHachc 9" dcr dort.igen 
(jravurcrhebung 8" ganz verdrangi wird. daB dorl in Geslali 
des KunslslofTbclagcs 4 einc Gcgcnflachc mil gcringer War- 
mcleiirahigkcii gcgenubcrsichi und daB an dcr Slimflachc 9" 
kcine nielallische Rcibung slall.findcl. 

En Fig. 3 isl das Walzenpaar der Fig. 1 durch eine Brech- 
walzc 15 mil eineni weichen Kunsisloffbelag 16 erganzl,, die 
an dcr Gegen walze~2 auf der dcr Gravurwalze 1 gegenuber- 
licgenden Seite anliegi und das in dem Walzspall 5 perfo- 
ricrlc Vlies in einem Walzspall 25 bricht, um die durch die 
Perforation slochungen 14 unigeben den Ringe 13 aus ver- 
drangi cm geschniolzenen Malerial erzeugl.e BreU.igkeil des 
Vlieses herabzuselzen. 

In Fig. 4 isi einc AusfuhrungsfOrm wicdergegeben, in 
wclchcr dem Walzenpaar 1, 2 cine Kuhlslrcckc 17 nachge- 
schallel ist, in wclchcr das Vjies V aus einer Duseneinrich- 
lung 18 mil Kuhllufi beblasen wird, um die Plasl.izil.ai des 
Vlieses von der darin gebildci.cn Ringe 13 um die Perfora- 
lionen 14 herabzuselzen. Die Bahn des Vlieses V passierl. 
anschlieBend einen Satz von vier einander paralielen, quer 
zur Bahn umlaufenden Rollen 19 geringen Durchmessers, 
uber die das VIies V im Zickzaek gefuhrl isl, so daB durch 
die Hin- und Herbiegung eine Brechwirkung einlril.t. 

Palenianspruchc 

1 . Kalandcr zum Perforieren einer Bahn (20) aus ei- 
nem Vlies (10) aus thermoplastischen Fasem, 

mil einer umlaufenden beheizlen Gravurwalze (1) aus 
Stalil, 

mil einer mil gleicher Umfangsgeschwindigkeii. um- 
laufenden Gegen walze (2) mil g latter zylindrischer 
Oberflachc (7) f 

mil Milleln zum Hindurchleilen der Bahn (20) durch 
den Walzspall (5) zwischen der Gravurwalze (1) und 
der Gegenwalze (2) 

und mil Mitieln zum Gcgencinanderpressen der Gra- 
vurwalze (1) und der Gegegen walze (2) derai l, daB die 
Gravur in der Balm (20) beim Pas si ere n des Walzspall s 
(5) durch das Vlies (V) hindurchgehende Perforations- 
lochungen (14) crzeugl, 
dadurch gekennzcichnet, 

daB die Gegenwalze (2) einen Kunslstoffbelag (4) mit 
einer Harle von 50 bis 95 Shore D aufweist. 

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekennzcich- 
net, daB dcr Kunsisloffbelag (4) einc Hartc von meni- 
als 85 Shore D aufweist. 

3. Kalander nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kunsisloffbelag (4) cine Harle von mehr 
als 90 Shore D aufweist. 

4. Kalander nach einem der Anspruche ) bis 3, da- 
durch gekennzcichnet., datS ihm eine Einrichiung zur 
Vbi^^fes+i-g-urig-der Bahn__(20) des Vlieses (V) vorge- 
schalici isl. 

5. Kalandcr nach eineni dcr Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnei. daB ihm eine Einrichiung (15; 
IS, 19) zum Brechcn der pcrforierlen Bahn (20) des 
Vlieses (V) nachgeschallel ist. 

6. Verwcndung eincs Kalanders 

mit einer umlaufenden beheizlen Gravurwalze (1) aus 
SiahL 

mil eincr mil gleicher Umfangsgeschwindigkeii um- 
laufenden Gegenwalze (2) mit einem harten Kunsi- 
sloffbelag (4) mil g latter zylindrischer Oberflachc (7). 
mil Mitieln zum Hindurchleilen einer Bahn (20) durch 
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den WaJzspall (5) zwischen dcr Gravurwalzc (1) unci 
dcr Gegenwalzc- (2) 

zum Pcrforicron cincr Bahn (20) aus cincm Vlics (V) 
aus rhermoplasi.ischen Fasern. 

7. Verwendung nach Anspruch 6, wobci dieUmfangs- 5 
oeschwindigkcil dcr Gravurwalzc (1) und dcr Gegen- 
walzc (2) 200 bis 300 ni/min bciragl. 

8. Vcrwcndung nach Anspruch 6 odor 7, 

wobci die Gravurwalze (1) auf ciner Oberftachenicin- 
pcrat.ur von bis zu 300°C behcizt isl. 10 

9. Verwendung nach Anspruch 8, 

wobci bei eineni Vlies (V) aus Polypropylen mil eincm 
Schmclzpunkl von 170°Cdie Cjravurwalze (19) bei ei- 
ner Uinfangsgeschwindigkeil von lOOm/min auf eine 
Oberfiachentemperaf.ur von 180°C beheizLisL, bei einer 15 
Umfangsgeschwindigkeil von 200ni/min auf eine . 
Obcrflacheniemperalur von 220°C. 

10. Vcrwcndung nach cincin dcr Anspruchc 6 bis 9, 
wobci die Linienkrafl. im Walzspah (5) 600 bis 1000 
N/cnt Walzenlange belragL 20 

11. Verwendung nach einem der Anspruche 6 bis 10. 
dadurch gckcnnzeichnel, daB die Bahn (20) des Vlieses 
(V) vor dem Passieren des Walzspalts (5) thermisch 
vorverfesligl wird. 

12. Verwendung nach einein der Anspriiche 6 bis 11, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn (20) des Vlieses 
(V) nach dem Verlassen des Walzspalls (5) gebrochen 
wird. 
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